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Frasverfahren zur Fertigung von Bauteilen 

Die hier vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet der Frastechnik insh. „ 
Fr,sen (Hign Speed Cutting FrSsen,. weicbes auch a,s hTc-F^ TZT ^ 
Cutting Fra-sen) bezeichnet wird, und zwar den Fall de Z Perf ° rmance 

no zwar den Fall des sogenannten trochoiden Frasens. ' 

BeimsogenanntentrochoidenFr^senwirdeinFraswerkzeugbzw ein Fraser der.' 
•«* B * wobei nach den, Sta „ d der wttt . ^ 

mussen die sich beim Frasen ™ k ' ? mCht ube ™*ntten werden. Weiterhin 
werden konnen Um dies 2U ^ ■ • ♦ Fraswerkzeugs abgefUhrt 

Bezugspunkt des Frasers beweet wird- Fr*«„ * „ weichen der 
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**« und Standzeit ' Na ° nt * h '' nSiCh, " Ch 

5 Hie ™" a ^"endlie g tdervoriie g en t lenErfind U ngda S P ro blem a ,Gru„d» • 

FrSsverfanren „ Fo^„ g von Bauteil e„ " *"* « — 

Dieses Problem wird dadurch eelo«!t h«c ^ 

— , — -~-rrrrrr~- 

Mndun gsS e mSB „ ird die Krummung ,„ g 
BaJplZ LTd " T* am8hrend in J6dem ™ hf " 
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B^ewy mungen der Erfindung ^ sjch 
Unteranspruchen und der nachfolgenden Beschreibung. 

Ein Ausfuhrungsbelspie, der Erfindung wird, ohne hierauf beschran* 2U sein an Hand d 
Ze.chnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt: d6r 



Fig. 1: 



eine stark schentatisierte Darsteilungzur Verteutiichung dee trochciden 
Frasens nach dem Stand der Technik; f°cno,den 



' Fig. 2: die sich bein, trocoiden Fraaena nach dam stand der Technik ai„a,e„ende 
Umschlmgung des Fraawerkzeugs; nstenende 

«* * eine stark achematia,e rt e Darateiiung einea z„ Maenden. dutch zwei 

gektummte Seitenwande begrenzten Strcmungakanais n, , Bad Sinne 
aaa trcchoiden FnSaena nach dan, Stand der Technik, 

Untachirngung dea Fraswertczeuga in Abhangigkeit dea Fresbahnrsdius; 

* 5: *» If be ' m erfindU ^ ae - ~en Freaen e,„ste,,ende 
Umschlmgung dea Fraswerkzeugs; und 



Fig. <S: 



sich beim erflndungsgemSBen trochoidan Frtsen 



einstellende Bahnen. 
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Be,rr, Fra »en s.eb< der Fraaer im Hngriff mit dem Werkstoff . ^ Kreisbogenabschni(t 
kre„run d em Querschnitts d es Frasers, der m|t dem Wertcstoff T 
bzv, desert die so g e„a„„,e UTOChlingung des Fraswerkzeugs **" ** beS * m ™ 

5 Zur Bearbeitu ng des Werkstilcks wind das Werkzeuir b™ rf„ c - 

d rrr°r ten die poswon * nes w ™-~t Di e B ewe gu „ g 

a! llrrT" * Verhalt " i5Se ^ trodden Fraeen. wie as 

a dem Sfcnd der Teobnik bekann. iat So ze ig[ Fig. , ei„ Frfcwerkzeu, ,0, wefches ir, 
zu bearbe«e„ d es Werks.ack , j zu, Frasbearbeitung deaae,be„ b,„e nrag, " a 
F_ eug 10 WIrd derart dureh das ( t *• Das 

^^"Bautei^^ 

Gemae Fig. , verfdg, das Fras „ eitaeug )0 UDar ^ kr(Ji Quera 
25 emern Werkze ugradl ue Rfw- Beim Friaen wird das Fraswerkzeug TzuTolt 7 

raswerkzeufjs 10 w,r1 erne translatorfscne Vorschubbewegung entweder auf einer 
geraden oder gekrO mmt en Vorschubbahn aber , agert ^ ,^J££Z 
Bewe gu „ gen des FrSswerkzeugs ,0 erg,* das ko„ve„«o„e,ie Jcboi/e fZ „1 de m 
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Stand der Technik, wobei das Fraswerkzeua m m.f • 

re.ativ 2 u m We rk stac k „ bewegtw" e,ner radfalen Fraserzustellung Ag 

Beim trochoiden Frasen im Sinne des <5t«nH^ w ■*> , 

F^er ta eugs , o. also der Ab ™ ^ ~ m ^ " ^ UmS0Win ^ - 
«er mi, den, „ frasenden mJZTJ^TT **— «* 

insbesondere Fig 2 « ^ w . n ' Cht k °" Stant - Diss *■» 

Fras W er te ugs 10 LfTe^lT ' ^ ^ ^ * - 

dssseibenaufderKreiaoahn ,4s**so„wanT 10 abhangig von der Position 

midWe dee trocMden Frfcen h^uJS^ ZTt " * * *" 
"** - *« Paraiie, aueinander veHautnl f " 

Daraus foig, unmitteibar, dass der Radius R f ' " " 

jedoon der Radius R ra der Kreisbahn ,4. so ha. dies 1^71 1 **** *" 

unterschiedliche Radien den Verlauf d, r . , „ aurgetra S en - F »g- 4 ze.gt fur sechs 
-* die UmscHiingung des ^eugs ,.12!^" 

Umsohiingung des FrSewericzeugs ,0 IT* d " 

abgemnr, werden mussen, nur bei H 2 7 *" S >™ ^ 

— P osi tio n des ^Z^Z^T' T " 

Bei aiien anderen PoaMonen des FrJe* Jg ~ "T**" 

Babnen m» un^iediiohen Radien bingege„ 8 ^ ZZl ZZT 



5 



P802665 




20 




Stand der Teebnik die U mSc h.tn gu „g des Fraswerkzeugs s,ets unterbaib der maxima, 
zulassigen und damit opbmalen Umschlingung. 

Mit der Erflndung „ird ain Frasverfebren vorgesoblagen, bai weiobem das aus dam Stand 
darTeebn* bekannte treeboide Fraeen derer, opomiert w W . dass unabbang^ Z ab„ 
auf welcher das FrSswerkzeug 10 bewegt wird, und unabhingig von der Posrtion^des 
Fraswerkzeugs ,0 autder Babn. aina optimier* UmsoMingung des ZZ"l 
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BUM nun in, Si„„ e dar biar vortiegenden Ernndung, dan Bezugspunk. das Fraswerkzeugs 
Bahnen. D,a Krummung ,n jedem Bahnpunkt ainar jadan Babn wird dabai derart bastimm, 

•at. Fur adan Babnpunk. wird dia Umseblingung des Fr5swerk2eugs ,„ " "^T 
~ zu,ss,ge umscbiingung opbmie*. obna iedoob dia maxil zuiJT 
Umschlingungzuuberschreiten. 

Rg 6 zeigt einen zu frasenden Strdmungskana, ,8, dar von z„ai gekrumm. and niob, 
Pa alle, zua,nandar varlauiandan Seitenwinden ,9. 20 begrenz, is,. Zu Baginn bzw 1 
Anfang e,ner Jadan Babn wird das F rt swerkzeug darart in dan zu mJZ£Z£ 
■nemgeiabren, dass ein Bahnuektor ^ M Beweg"„ ng 
daasaiban besbmn* in tangsntiaiar Riobtung zu der Seitenwand zOvedJ <T 

Naob dam Erraioban dar maxima, zuiassigen Umsoblingung das Fraswerkzeugs wird der 
emgestellt, dass vorzugswaise in jadam naohfolgandan Bahnpunk, dar bL „• ■ , 

Warkzaugrad.ua R TO des Fraswerkzeugs, eis Funkbon der Kontur dergewuneonten bzw. zu 
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frasendenSeitenwSnde oder VertiP.fi in M „.. ^ , ^ 

Fraskontur der Z u,e« J££ „ T " * FUnkM ° n ^ ~«*r einer 
ein g eh= lte n we r J ZuTl a T ^ ^ *" * **" BahnPU « - B * 

auf g e.ra g en. Zu Be,™ einer iL n b t ' UmSCh " ngU ^ U d « FrWKzeug, 10 
Fraswerteeu. ,0 ,„ kZ, ^ K d ~ * «* - 

2 . detach ,e Z££Tf " 1 ^ ^ — » ^ 

Riohtung an In dieaer tan Jh ^ ™ US2Ufras6nde " *—m* 20 in tangentialer 
W-Jr taw. r« ine T" 8 FrfiS " eteUg S ° — *« 

S~======S=. 

Wencatao, dien,, ,ie gt ^ den ^ 23 ^f^" « «*m 

Fi g .6vlsuali si er t denKrammun g sverlaufmehrererBahnen25 • „ 



P802665 




20 




25 



30 



^^-~rrj;-r~- 

werteugachonenden sowie weitaUck^ , „ 
WUMto warden dieaa beiden Bewegungen von einer tranatotonachen 

troo „ OWen ZZZ Z I« 7 - ,m e der Erfindung miu * des 

opting trocMde F^C^l d erheb "° h °°° 
Mawerteeuga aua Die aZTT-TT We " eren ^ <" e Stantelt - 

die maximal zulassige Um S chlin* U na « *• 6UgS n Jedem Ba hnpunkt in Richtung auf 
Mawertaeuge arhdht wartan. "* d ' e S,anto " * 

RCoren fur Gasmen, aoge„a„„ te „ B,adas Diaka (B.ia k a, oder Bladad 
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* lie* weiterhin * Sinne des em„ dungsgemaSen Msve^rens. den oben 
b^nebenen drei Bew^^ el „e„ v ierten Bew egungsanteil „ L agem . 

So kann der Bewegung des Werkzeugsbezugspunkts entian* * 
Schwenkbewegung der Achse des FtSswerkzeues r.,r p™. 
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Fraswerkzeug 
Werkstuck 
5 Achse 

Bezugspunkt 
Bahn 

Stromungskanal 
Seitenwand 
10 Seitenwand 

• Stromungskanal 
Seitenwand 
Seitenwand 
Punkt 
15 Punkt 
Punkt 
Punkt . 
Bahn 
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4. 



Frasverfanran zur Fartigungvon Bauteilen aus acnwer zarspanba™ Warkstoffen 
unter E.a U gu„ g von mit min(jestens ^ JJ™ 

woba, d,e Ve rtienJ n ge „ insbeaonde, SWimimgskanale und dfe l^T" 
■nsbeaonde. Scnaufa^cban Md ,„. wobei eln '~ 

ga 21„ JT T PUr "" ^ F *"* s a * -»*«» 
gakrumntten Bannen bewegt „ ird , wobel die Bahnen 

Babn e rart beabm m t wird, dass «, je dan Babnpunk, e,ne cptMerte 
Umschlmgung d a S FrSswerkzeugs gewahrlsistet iat 

Verfan™ i nach Anspruch ,. dadureh gekenn dass 
Varfabran nach Anspruch , c d ar 2, d,du rch gekennzaicne,, dass zu Baginn 

E V ^ h ben n r Ch AnSPm0h * dad " rch — — — naob Can, 
pZ T " a " aSSigen - Baxter des 

Fraswerkzeu g s und damit d ie Kriimmun g In jedem Bahnpunkt ate Funktion das 
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5. 




7. 
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Werkzeugradius des Fraswerkzeugs, als Funktion der herauszufrasenden 
Seitenwande bzw. Vertiefungen und als Funktion einer Rohteilkontur bzw einer 

Fraskont U rderzu.etztdurchfahrenenBahnsoeingeste..twird,dassannahrendin 
jedem nachfolgenden Bahnpunkt der Bahn die maxima, zulassige Umschlingung 
des Fraswerkzeugs gewahrleistet ist. " ° 



Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet, dass bis auf einen 
Austrittsbereich des Fraswerkzeugs aus dem zu frasenden Werkstoff in jedem 
nachfo.genden Bahnpunkt der Bahn die maximal zulassige Umschlingung des 
Fraswerkzeugs gewShrleistet ist. " 

Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Bewegung des Bezugspunkts des Fraswerkzeugs 
entlang der optimiert gekrummten Bahnen und der zentrischen Rotation des 
Fraswerkzeugs urn seine Achse eine translatorische Vorschubbewegung des 
Bezugspunkts des Fraswerkzeugs uberlagert wird. 



Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die translatorische 
Vorschubbewegung des Bezugspunkts des Fraswerkzeugs auf einer geraden 
und/oder gekrummten Vorschubbahn erfolgt. 

Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bewegung des Fraswerkzeugs endang der optimiert 
gekrummten Bahnen und die zentrischen Rotation desselben mit 
entgegengesetztem Drehsinn durchgefuhrt wird. 

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Bewegung des Bezugspunkts des Fraswerkzeugs 
entlang der optimiert gekrummten Bahnen, der zentrischen Rotation des 
Fraswerkzeugs urn seine Achse und der trans.atorischen Vorschubbewegung des 
Bezugspunkts des Fraswerkzeugs eine Schwenkbewegung der Achse des 
Fraswerkzeugs zur Erzeugung einer Taumelbewegung mit variabler Neigung der 
Achse Uberlagert wird. 
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10. 



VMM. „ach A„ S pn,ch 9, dadunch g .ka„„».ch„a«, dasa hie™ die Achsa 
das ft—rt-W un, ainen Pankt in, Baraich ainar Fribarsptea paHodiaoh 
verschwenktwird. 



13 



• P802665 



Zusammenfassung 

L E itr be,rim w " en zur Ferti8ung ™ - — ™- 

Mm. dessalben urn eine Achae das Fraawertaeuga drehend angatrieben wird wobei 

ml T" * "** w ° bei die Bahnen vo ™~ <"•«*— 

. T ° ~"' Und WObe ' - F — * mit ainar radiaten 
relate, zum Warkatoff auf dan Bahnen bawegt wird. ««WIUKg 

Z d irr a r ird die Krammung in jed * m Bahnpunkt *» **» *« 
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